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En la presente investigación, se realizó un diagnóstico de línea de producción, en el que 
se tomó como ejemplo a dos empresas mipyme del rubro metalmecánica, ya que, ambas 
presentaron similitudes en sus características y problemas, tales como: mano de obra no 
capacitada, incumplimiento con el pedido de entrega, procesos no estandarizados, no hay 
un control en el proceso de producción, e incorrecta distribución de planta. La primera 
empresa, está dedicada a la producción de carrocerías y la segunda empresa, está 
dedicada a la producción de sillas y mesas. Con la finalidad de dar a conocer los problemas 
más representativos de ambas empresas, el objetivo principal consiste en diagnosticar la 
línea de producción de Mipymes del rubro metalmecánica en la región Lambayeque, 
partiendo de este objetivo surgieron otros tales como: Identificar las etapas del proceso de 
producción, analizar los problemas en las líneas de producción y evaluar las causas de los 
problemas encontrados en la línea de producción. El tipo de investigación es cuali-
cuantitativa de análisis descriptivo, con un diseño no experimental. Como resultado de esta 
investigación se determinó que existe demora en las operaciones de producción realizada 
por ambas empresas, en la que se obtuvo una eficacia de 68.3% en la producción de 
carrocerías y 82% en la producción de sillas. Los problemas de ambas empresas 
pertenecen a las mismas categorías: Mano de obra, método y medio ambiente.  
 




1. Problema de investigación 
La industria metalmecánica según (Alcántara, 2015) “representa el 6% del PIB industrial 
en América Latina, da empleo directo a 4.1 millones de personas de forma directa y 19.7 
millones en forma indirecta”, representa un gran porcentaje de participación en 
exportaciones. Sin embargo, presentó serios problemas con la apertura de mercados y la 
irrupción de China,  con la demanda masiva de ciertos productos en el mercado mundial, 
principalmente commodities, que subieron sus precios internacionales. Esto se evidenció 
con la caída del PIB del 17.1% en el 2000 a 12.1% en 2012. 
 Tabla 1  
Porcentaje del Valor agregado en el sector manufacturero 
 
Fuente: Asociación Latinoamericana del Acero 
Por otro lado, según el Ministerio de Producción (Produce, 2017) “En el Perú esta industria 
representa el 12% del Valor Agregado Bruto (VAB) y aporta el 1,6% en el Producto Bruto 













Figura 1. Evolución del IVF del sector metalmecánica 2013-2017 en el Perú 
Fuente: Estadística Industrial Mensual 





A partir del año 2014 - 2016 se presentaron problemas en la industria metalmecánica en el 
VAB, hubo una disminución de “2,5% en promedio anual debido a la contracción del sector 
construcción, quienes adquieren productos del sector metalmecánico a base de estructuras 
metálicas con una participación de 21%” (Produce, 2017). Sin embargo, a partir del año 
2017 específicamente en el mes de junio hubo una recuperación de la industria metal 
mecánica, debido al dinamismo presentado en el sector construcción y la actividad minera 
metálica, dado por los “altos niveles de producción de las empresas Minera Las Bambas, 
Chinalco Perú y Antamina, las que se han visto beneficiados por el aumento del precio de 
los metales” (Produce, 2017). 
Por otra parte, según (SNI, 2019) indica que el “sector metalmecánico peruano creció 







Fuente: (SNI, 2019) 
Elaboración: Propia  
En Lambayeque, según el comité Gremial de Metalmecánica de la Cámara de Comercio y 
Producción de Lambayeque existe aproximadamente 2000 talleres de metalmecánica, sin 
embargo, solo el 40% son formales, ya que se existe informalidad en un elevado número 
de empresas pequeñas, debido al desorden y desorganización que presenta este sector. 
Por otro lado, el empresario Gonzalo Sánchez afirma que el sector incluye aquellos 
productores industriales, que producen productos con valor agregado. Para detectar esto, 




Actividades del sector metálico 
Motores, generadores y transformadores 132,80% 
Motocicletas 22,80% 
Partes, piezas y accesorios para vehículos 15,30% 
Carrocerías para vehículos automotores 8,50% 
Productos elaborados de metal 7,10% 
Tabla 2 
Actividades más dinámicas del sector metalmecánico 
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¿Cuál es el diagnóstico de la línea de producción de Mipymes del rubro metalmecánica en 
la región Lambayeque? 
2. Objetivo general y específicos 
2.1. Objetivo general 
Diagnosticar la línea de producción de Mipymes del rubro metalmecánica en la región 
Lambayeque. 
2.2 Objetivos específicos 
• Identificar las etapas del proceso de producción de Mipymes del rubro 
metalmecánica en la región Lambayeque. 
• Analizar los problemas en las líneas de producción del rubro metalmecánica. 
• Evaluar las causas de los problemas encontrados en la línea de producción del 
rubro metalmecánica. 
3. Justificación e importancia 
La industria metalmecánica, es un sector con gran potencial para generar fortuna, 
prosperidad y oficio, es una de las principales actividades económicas del mundo. 
Las empresas en estudio pertenecen al rubro de la industria metalmecánica, que se 
encuentran en constante crecimiento, con el objetivo de posicionarse en este sector dentro 
del mercado y alcanzar la satisfacción de los clientes, de esta manera buscar ser más 
competitivo en un mercado global cambiante. 
Por eso, el objetivo principal de esta investigación es diagnosticar el estado actual de la 
línea de producción del rubro metalmecánica: Tigre Motor´s E.I.R.L – Fametal S.A.C, esto 
será de utilidad para determinar los problemas  principales que se encuentran en las 
empresas, a través de la identificación de las etapas del proceso de producción lo cual 
permita medir su productividad y eficiencia. 
Llevar a cabo esta investigación tendrá un gran impacto en la organización, por tal motivo 
la empresa debe brindarle vital importancia al desarrollo de este estudio a fin de que el 
diagnóstico a realizarse contribuya a corregir las situaciones problemáticas que se 
encuentran en su proceso productivo para que siga creciendo en el ámbito industrial, así 





4. Revisión de la literatura actual 
Carlosama (2017) realizó una tesis titulada “Diseño e Implementación de métodos y 
herramientas del estudio del trabajo en la línea de ensamble de motos loncin modelo lx110-
4iii, para el mejoramiento de productividad de la empresa prointer s.a”. El objetivo general 
del trabajo fue implementar diversos métodos y mejoras para incrementar la productividad 
en el área de ensamblaje. El estudio fue teórico mediante la recopilación de información, el 
cual se realizará mediante diagramas de flujo, de procesos y análisis de tiempo; también 
fue práctico. Las herramientas utilizadas para esta investigación fueron el cronómetro para 
el cálculo del tiempo, diagramas de causa-efecto. La muestra obtenida fue motocicletas 
locin modelo lx110-4ii. Este estudio demostró que gracias al diagnóstico realizado en la 
empresa en el área de ensamblaje se determinaron los factores que daban origen a la 
pérdida de recursos de dicha área. Por otro lado, se detectó el cuello botella que originaba 
pérdidas en la empresa a causa de reprocesos. Los resultados obtenidos gracias a la 
implementación de herramientas y métodos fueron eficaces, ya que se eliminó el cuello 
botella, se redujo el stock de motocicletas que eran más que las ventas realizadas y la 
eficiencia aumentó en un 30%. Esta indagación es pertinente con la investigación aquí 
planteada, ya que abarca todo lo relacionado a la implementación de herramientas y 
métodos para incrementar la productividad.  
Molina y Ramirez (2016) presentaron una tesis titulada Re-diseño, optimización y 
simulación de la línea de ensamble de motocicletas para la empresa Motoensab S.A.  El 
objetivo general de este trabajo es optimizar la línea de ensamble, aumentando la 
productividad, eliminando así tiempos ocio. Respecto a los objetivos específicos fueron 1) 
Presentar un estudio de la línea de ensamblaje de motocicletas. 2) Identificar las 
condiciones iniciales en las que se encuentra la línea de producción de motocicletas en la 
empresa. Este proyecto fue apoyado por una investigación de campo a través de un estudio 
descriptivo-explicativo en el que se determinó aspectos que pueden ser optimizados y 
mejorados. La herramienta utilizada fue un software de simulación (Flexim) y fórmulas para 
calcular el tiempo de cada estación de ensamble. Se concluye que mediante el programa 
FlexSim se logró la optimización de la línea de ensamble de motocicletas, este se vio 
reflejado mediante mejoras obtenidas. A través de las propuestas se determinó las mejoras 
obtenidas, por ello se comparó los valores de la actualidad con los obtenidos a través de 
los cambios, tanto para la simulación y  la ingeniería de operaciones. 
Laverde y Castro (2016) desarrollaron una tesis titulada Propuesta de mejoramiento 
productivo para la línea de producción de tijeras para motocicletas en la empresa 
solomoflex industrias & manufacturas. El objetivo general es incrementar la productividad 
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de la línea de producción de tijeras de motos a través de una propuesta con el fin de mejorar 
índices en la eficiencia del proceso. El método empleado fue el inductivo, deductivo, ya que 
se identificará problemas de anterioridad que ahora tendrán un estudio más analítico. La 
metodología utilizada en la recopilación de datos fue construida en base a fuentes primarias 
(observación directa en la producción) y secundarias (libros, revistas, páginas web). 
También empleó diferentes herramientas de ingeniería industrial como: 5 S, Poka Yoke y 
SMED (Single Minute Exchange of Die). Se llegó a la conclusión: A través de la 
implementación de la estrategia 5S en el área de troquelado y otro en el área de soldadura, 
se demostró la efectividad de esta herramienta al lograr reducir tiempos innecesarios e 
identificar rápidamente los materiales. Además, con el uso de la herramienta SMED 
(reducción de tiempo en el cambio de materiales) en el área de soldadura, se logró reducir 
10 minutos en el tiempo de ciclo del ensamble final por cada tijera. Finalmente, con la 
propuesta del Poka Yoke se ahorró 1 hora en tiempo desperdiciado. Este trabajo se 
relaciona con la investigación planteada, ya que se pretende incrementar la productividad 
haciendo uso de las herramientas de calidad para mejorar el proceso, por lo que contribuirá 
al desarrollo de mi investigación. 
López, Gónzales, & Alcaraz (2016) en su artículo llamado Simulation-based optimization 
for the production of axes in assembly lines of a manufacturing company presentaron como 
objetivo general desarrollar un modelo de simulación que logre optimizar la línea de 
ensamble. La metodología de esta investigación fue la recopilación de datos y análisis de 
datos. La recopilación fue a través de datos históricos proporcionados por la propia 
empresa en la que se incluía el inicio y fin de cada proceso de ensamble realizado por los 
trabajadores, también el historial de pedidos, el tiempo de llagada de un nuevo lote de 
cajas, después de ello utilizaron el test de Kolmogorov para el análisis de datos. El diseño 
fue experimental, ya que se desarrolló un modelo de simulación. Gracias al diseño de este 
modelo se logró reducir los costos extras por retrasos de racks. Por otro lado, se pudo 
determinar casos en el que es mejor solicitar una cantidad apropiada de cajas en un tiempo 
específico. Se concluye que el modelo de simulación optimiza el proceso de manufactura 
de la empresa.   
Pranavi (2011) presentó su tesis titulada Productivity improvement of a manual assembly 
line. El objetivo general de esta investigación es optimizar la línea de ensamble. Como 
objetivos específicos presentó: 1) Optimizar la productividad del manual de la línea de 
ensamblaje a través de análisis operativos aplicados en el área de las principales 
operaciones 2) Establecer el sistema de manejo de materiales para la línea de ensamblaje. 
3) Comparar el impacto de la configuración de las dos líneas. La recopilación de datos fue 
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a través de fuentes primarias en este caso fue la observación directa. La metodología 
empleada fue de Lean manufacturing. En cuanto a las herramientas se utilizó un software 
para la comparación y análisis de la antigua línea de ensamble con la mejorada además 
del uso de diagramas. El resultado fue que después de implementada la mejora la línea de 
ensamblaje proporciona una producción de 59.8 cajas/ operador/ hora lo que conlleva a un 
aumento del 100% en la productividad del operador en relación al método original. También 
se obtuvo la reducción de espacios. 
Requena (2018) realizó una tesis titulada Propuesta de mejora de procesos en la 
fabricación de marcos en una empresa de manufactura. El objetivo general fue la 
elaboración de una propuesta de mejora en el proceso de producción con el fin de evitar 
productos defectuosos. Sus objetivos específicos fueron: 1) Analizar la situación actual de 
la empresa 2) Propuesta y desarrollo de las herramientas de mejora para el proceso 3) 
Certificación financiera del proyecto y aprobación de la propuesta de mejora del proceso 
de producción. La metodología empleada fue la filosofía Lean. Además, las herramientas 
de ingeniería industrial utilizadas fueron: VSM (Value stream mapping) diagrama que se 
utiliza para verificar y mejorar el flujo de información dentro de un proceso productivo, JIT 
(just in time), Poka Yoke y optimización de producción. Este estudio demostró que: La 
implementación de las herramientas análisis de demanda, balance de línea (JIT) y 
optimización de producción reduce los despilfarros de la línea de ensamblaje. El impacto 
económico es de S/483,128.31 por los despilfarros generados en la demora en la entrega. 
Cabe resaltar que con la implementación de la propuesta se logra un ahorro de 
S/620,351.81 con una inversión de S/372,109.38, cubriendo las pérdidas por S/483,128.31. 
Guillen (2018) desarrolló una tesis titulada Propuesta de mejora de los procesos del taller 
mecánico de la empresa METAM S.R.LTDA. CHIMBOTE. Tiene como objetivos 1) 
Diagnosticar la situación presente del proceso del taller mecánico. 2) Realizar una 
evaluación acerca de los procesos de la empresa, para verificar si hubo cambios en los 
procesos después de implementar las mejoras brindadas. 3) Verificar si cumple con los 
requisitos de Calidad de las piezas a entregar después del proceso. La metodología 
empleada fue de tipo descriptiva – propositivo, ya que se describirá los procesos para la 
reparación de las piezas, además el diseño de investigación es no experimental, pues 
primero se observó para después pasar a un análisis de los datos. La técnica utilizada fue 
el análisis documental, por tal motivo se hizo uso de protocolos de calidad y controles de 
las piezas a evaluar. Por otro lado, la población fue de 6 trabajadores, obteniéndose como 
muestra a 2 trabajadores. Se concluye que: La realización de un manual de organización 
de funciones es fundamental, puesto que así se ahorrará tiempos, el trabajador eliminará 
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tiempos muertos, ya que sabrá exactamente cuál es su función. Además, la toma de 
tiempos en cada proceso es importante, así se podrá observar donde aplicar la mejora 
continua. Con el desarrollo de las herramientas de ingeniería industrial se redujo tiempos 
y costos en la producción. 
Alvarado y Macedo (2017) presentaron una tesis titulada “Influencia de la disposición de 
planta en la productividad de spools de la empresa metalmecánica Fima, 2016.” Como 
objetivo principal se tiene determinar la afinidad e influencia de la disposición de planta en 
la productividad, en la fabricación de spool. El diseño de investigación es no experimental, 
ya que no se controlaba la variable. Hicieron uso de cuestionarios, para el desarrollo de 
entrevistas en el aréa de producción de spools y para la realización del diagnóstico actual 
usaron el método de la observación. Utilizaron diferentes herramientas de lean 
manufacturing para el desarrollo de su investigación como: las 5 S, Kanban (Es un método 
que controla lo que se produce, asegura que se produzca solo lo que el cliente está 
pidiendo), Jidoka (Este método ayuda a reducir los desperdicios) y Andon (mediante este 
método se reportan fallas en el proceso productivo a través de un tablero eléctrico de 
colores). El resultado fue el siguiente: Gracias al uso de estas herramientas de ingeniería 
industrial hubo un aumento del 92% con respecto al actual (993 m2) se optimizó espacios 
en la planta gracias a una nueva disposición de planta, además la productividad del área 
Spool se incrementó en un 13%, también en el área de ensamble hubo un incremento de 
un 9%,en el área de control de calidad presento un incremento del 14%, finalmente en la 
sección de soldadura se incrementó la productividad en un 13%. El resultado se presenta 
la viabilidad del proyecto, se tiene el TIR (61%), VAN ($ 2 396.37), y un B/C (1.6).  
Jimenez (2017) realizó una tesis titulada Reducción de tiempo de entrega en el proceso 
productivo de una metalmecánica. Tiene como objetivos 1) Medir la variabilidad y el nivel 
de influencia en el cumplimiento de las entregas en la empresa. 2) Desarrollar propuestas 
de control del proceso de producción. 3) Realizar el costo beneficio de la implementación. 
Su metodología de estudio fue de tipo documental (Gran parte de la data son históricos 
documentados por parte de la empresa) y de campo. También utilizó diferentes 
instrumentos como: diagrama de Pareto, de Bloques, de flujo, de árbol de causas, ciclo de 
Deming (PDCA), encuestas, matriz de correlación, y registro de los tiempos de producción. 
Para la población se tomó cantidad de marmitas producidas al año y como muestra una 
marmita. El resultado fue el siguiente: Se logró reducir el tiempo de 34.7 días de producción 
para una marmita, a 27.9 días. En porcentajes es un 19,6% de reducción de tiempo de 
producción. Al evaluar la relación beneficio – costo se obtuvo resultados mayores a 1, es 
decir es rentable. 
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Tejada (2018) quién realizó una tesis titulada Propuesta de implementación de 
herramientas lean manufacturing y mrp en el área de producción para incrementar la 
rentabilidad en la empresa LC suelas del norte S.R.L. Tuvo como objetivo general 
determinar en cuanto incrementa la rentabilidad haciendo uso de herramientas lean 
manufacturing en la empresa LC, por ello sus objetivos específicos fueron diagnosticar el 
estado actual de la empresa en el área de producción para así elaborar una propuesta de 
mejora, además de evaluar económicamente la propuesta. El tipo de diseño de 
investigación fue pre experimental. El estudio confirmo que: Las herramientas lean 
manufacturing empleadas como instrumentos de mejora dio resultados positivos en el área 
de producción, obteniéndose un incremento de S/.59, 922 al primer año. Se demostró que 
la propuesta es factible obteniéndose una tasa interna de retorno (TIR) de 98%, un valor 
actual neto (VAN) de S/.69,518.00 y un costo beneficio B/C de 1.63. 
5. Marco Teórico 
5.1 Modelos Productivos 
Miranda y Toirac (2010) afirman que los modelos productivos tienen complejidades 
técnicas siendo los países centrales, los capaces de producirlo (…).  Los sectores: 
metalúrgico, mecánico, eléctrico, electrónico, textil, del cuero, la madera, el plástico, entre 
otros. (p. 241). 
Diversos autores han afirmado que han existido 3 formas básicas en la que se organiza la 
producción de bienes como: la producción artesanal, en masa y ajustada. 
5.1.1 Producción Artesanal 
Esta producción crea objeto mediante la transformación de materias primas a través de 
producción no industrial el cuál no incluye herramientas ni maquinaria, sino que prima la 
actividad humana. Bustos (2009).  
5.1.2 Producción en masa y el Fordismo 
“Este modelo se caracteriza por la instalación de la cadena de producción en masa, 
semiautomática, y conocida como producción en serie, cuyas aportaciones son la 
mecanización del trabajo, y la separación del trabajo manual del trabajo intelectual” (Cruz 
y Álvarez, 2012, p. 8). 
Un término acuñado por Ford fue el de producción en masa que hizo posible disminuir los 
costos, aumentar la calidad y entregar automóviles en un corto plazo. (…) desde que entró 





Cuando el proceso productivo mejora se le llama productividad, dicha mejora es la relación 
entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de producción de bienes y servicios, 
de manera óptima. (Carro y Gonzáles, 2015). 
a) Indicadores de productividad 
Carro y Gonzáles (2015) para medir la eficiencia de la empresa según sus objetivos y 
utilización de los recursos, primero hay que medir a) la disponibilidad: todas las paradas 
que ocurren en un proceso de fabricación, como averías de máquinas y esperas; b) el 
rendimiento: es determinada por las unidades que se pueden fabricar en un determinado 
período de tiempo; d) calidad: Las piezas defectuosas en la fabricación y los re-trabajos 
afectan el porcentaje de calidad. 
b) Formas de incrementar la productividad 
Según García afirma que, incrementar el producto o reducir el insumo y mantener el mismo 
insumo. Otra opción es incrementar el producto y reducir el insumo simultánea y 
proporcionalmente. (García, 2005, p. 10) 
La productividad puede ser medida de dos maneras: 
 
1 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 ÷ 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 
2 = 𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 ÷ 𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠 
 
c) Criterios para analizar la productividad 
Según (Zambrano, 2007) los factores de análisis son los siguientes: Personas, materiales, 
métodos, mercados, máquinas, dinero, medio ambiente, mantenimiento del sistema y 
misceláneos: costos, inventarios, calidad, etc. 
d) Eficacia y eficiencia 
La eficacia son los resultados obtenidos deseados, mientras que la eficiencia es obtener el 







Fuente: García (2005) 
5.2.2 Línea de Producción 
Según Corvo (2019) afirma: 
Una línea de producción es un grupo de operaciones en secuencia, donde se ensamblan 
partes para hacer un producto, o donde se someten los materiales a un proceso de 
transformación para fabricar un producto final que sea apropiado para su consumo 
posterior. (sp). 
a) Fundamentos de la Línea de Producción 
A cada trabajador se le asignan tareas específicas, que repite, culminado esto, el trabajo 
realizado por este pasa al trabajador siguiente que también realizara dicha tarea, de la 
misma manera hasta que se realice el producto (…) (Corvo, 2019). 
b) Características de La línea de Producción 
Corvo (2019) menciona que el trabajo en línea es combinado e integrado por un sistema 
de control primario, el manejo y transporte a pequeñas distancias lo realizan las maquinas 
autónomas, en toda la línea se debe usar componentes de protección de seguridad, las 
estaciones de trabajo son usadas para medir y controlar, verificando materiales, productos 
semi terminados y terminados. 
VARIABLES DEFINICIÓN INDICADORES 
Eficiencia 
Modalidad a usar de los recursos de la 
empresa. 
Tiempos muertos, desperdicio, 
porcentaje de utilización de la 
capacidad instalada. 
Eficacia 
Grado de cumplimiento de los 
objetivos, metas, etc. 
Grado de cumplimiento de los 
programas de producción o de 
ventas. Demoras en los tiempos 
de entregas. 
Tabla 3 
Indicadores de eficiencia y eficacia 
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c) Organización de una línea de producción 
Corvo (2019) afirma, que se debe tener un área de trabajo claro, la cantidad de espacio 
que se necesitará depende de lo que se quiera producir; segundo se debe crear estaciones 
de trabajo, que es la división del proyecto en el que se realizan pequeñas tareas; y por 
último distribuir los materiales adecuados para cada estación, ya que, así la línea de 
producción se ejecutará correctamente. 
5.2.3 Balance de la línea de producción 
Un diseño adecuado de una línea de producción, distribuye la misma cantidad de tareas 
entre quienes influyen directamente en la producción, como trabajadores, máquinas y 
estaciones de trabajo, las tareas deben cumplirse dentro del plazo y la capacidad 
disponible de producción. 
a) Balance Laboral 
Corvo (2019) sostiene, que cuando se quiere estabilizar la línea de producción genera 
cambios en las asignaciones laborales, esta estrategia de flexibilizar la línea de producción 
tiene una característica importante que es la factibilidad laboral. Cabe decir que un 
trabajador puede realizar diferentes tareas en un solo centro de trabajo, a eso se le llama 
tecnología de grupo. 
5.2.4 Proceso 
El proceso es un conjunto de actos muy bien coordinados para producir un fin; de esta 
manera engloba tanto la producción de un material como la construcción de edificios. 
Monroy (2003). 
a) Tipos de procesos 
Los procesos se desarrollan en sistemas cerrados cuando no se produce un intercambio 
de masa entre el sistema y los alrededores, es decir, procesos sin flujos, también se 
desarrollan en sistemas abiertos cuando sí hay una transferencia de masa entre el sistema 
y los alrededores, es decir procesos con flujos. (Dávila, 2010) 
5.2.5 Medición del trabajo 
García (2005) afirma que es un método en el cual se aplican diversas técnicas para analizar 
y evaluar el contenido de una tarea, con el tiempo necesario que un trabajador calificado 
requiere para el desempeño de su función.  
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a) Objetivos de la medición de trabajo 
Según (García, 2005) son, aumentar la eficiencia en el trabajo, y recopilar los estándares 
de tiempo que servirán para otras áreas, y así mejorar las condiciones de trabajo y 
procedimientos para la medición del trabajo. 
b) Técnicas de medición de trabajo 
Según (García, 2005) son la estimación de datos históricos, la utilización de un cronómetro 
para la respectiva medición de tiempos, mediante las observaciones instantáneas, 
mediante datos estándar o por aplicación de fórmulas de tiempo. 
5.2.6 Desarrollo del estudio de tiempos y relación con la simplificación del trabajo 
Según García (2005), el proceso analítico de cada operación que integra un trabajo 
consiste en el análisis de cada una para eliminar todas las que fueran innecesarias, elegir 
el mejor método de ejecución, estandarizar equipos, materiales, métodos y herramientas. 
Con el objetivo de simplificar el trabajo, es decir, suprimir todo trabajo que es innecesario, 
combinar las operaciones, modificar la secuencia de operaciones y minimizar operaciones. 
5.2.7 Diagramas para el estudio de trabajo 
a) Diagrama de operaciones de proceso 
“El diagrama de operaciones de proceso indica las operaciones e inspecciones, en un 
determinado proceso; desde la recepción de materias primas hasta el empaque del 
producto terminado. Es importante señalar el tiempo de cada actividad en el proceso y los 
materiales utilizados” (Retana y Aguilar, 2013, p. 9). 
b) Diagrama de flujo de proceso 
“En el diagrama de flujo de proceso se muestra la secuencia de todas las operaciones, los 
transportes, las inspecciones, las demoras y los almacenamientos” (Retana y Aguilar, 
















Se halla a partir de los transportes, demoras y almacenaje, con la fórmula siguiente: 
 
c) Diagrama de recorrido 
“El diagrama de recorrido de actividades complementa el diagrama de flujo de proceso al 
permitir visualizar los transportes en el plano de las instalaciones de manera de poder 
eliminarlos o reducirlos en cantidad y distancia” (Retana y Aguilar, 2013, p. 18) 
5.2.8 Siete Herramientas básicas de calidad 
Son utilizadas para la solución de problemas relacionados a la calidad (Salazar, 2016). 
Diagramas de causa-efecto, planillas de inspección, gráficos de control, diagramas de flujo, 




6. Metodología de la investigación 
Se fundamenta en el paradigma positivista, metodología cuantitativa. Según (Hernández 
Sampieri, Fernández Collado, y Baptista Lucio, 2010) manifiestan que para el enfoque 
cuantitativo se utiliza la recolección y el análisis de datos para probar la hipótesis, siempre 
contando con el uso de la estadística y medición numérica, para un correcto 
establecimiento de patrones de comportamiento (sp). Para el desarrollo de la investigación 
se cuantificará la variable de estudio a nivel de categorias ya que medirán las dimensiones 
e indicadores del tema diagnóstico de la linea de producción, estos datos permitirán medir, 
evaluar y determinar el logro de los objetivos. Por otro lado, la investigación se 
complementará con la investigación de enfoque cualitativo, en el que se hará uso de 
recursos bibliográficos. 
Se realizará un análisis de tipo descriptivo. “Los estudios descriptivos conciernen y son 
diseñados para describir la distribución de variables, sin considerar hipótesis causales” 
(Valdivia, 2008, pág. 1). El diseño de la investigación es no experimental ya que no se 
manipula la variable que se toma como se dan en la realidad. 
Se tomará como población a las áreas que se involucran en el proceso de producción de 
las empresas estudiadas. La muestra será equivalente a la población. 
La variable de investigación es la línea de producción:  
Según Corvo (2019) afirma: Una línea de producción es un grupo de operaciones en 
secuencia, se ensamblan componentes para hacer un producto, los materiales se pueden 
someter a un proceso de transformación para fabricar un producto final. 
Tabla 5 
Operacionalización de la variable dependiente 
VARIABLE DIMENSIÓN INDICADOR INSTRUMENTO 
Diagnóstico de la 
línea de producción  
Descripción de la línea de 
producción 
Análisis de tiempo 
en el proceso de 
producción 
Diagramas 
Características de la línea de 
producción 
Producción   
Eficacia 
Mano de obra 
Guía de análisis de 
documentos  
Organización de la línea de 
producción 
 distribución de 
planta 






Las técnicas de recolección de datos empleada se detallan a continuación: 
Revisión documentaria:  
Según Hurtado (2008) afirma: “Es una técnica en donde se recolecta información escrita 
sobre un determinado tema, teniendo como fin proporcionar variables que se relacionan 
indirectamente o directamente con el tema establecido” (p.40) 
Observación:  
Según Zapata (2006) Es un procedimiento que realiza la persona encargada de la 
investigación cuando requiere información de primera mano, el investigador no realiza 
ninguna modificación sobre la información obtenida. 
 Tabla 6 
 Instrumentos para la recolección de datos 
 
                
             
              
Elaboración: Propia 
 
7. Resultados encontrados 
Descripción de los procesos de producción 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
La primera empresa objeto de estudio es: Tigre Motor´s E.I.R.L, es una empresa pequeña 
del sector metalmecánico creada hace aproximadamente 1 año y 3 meses RUC: 
20557296388, ubicada en el distrito José Leonardo Ortiz, inicialmente se dedicaba al 
ensamblaje de motos lineales y trimotos. Posteriormente decidieron centrarse en la 
fabricación de trimotos, es por ello, que ahora se dedican principalmente a la producción 
de carrocerías, cuyo proceso productivo se muestra a continuación: 
Visión: 
TÉCNICA USO INSTRUMENTO 
Revisión 
documentaria 
Se revisará los reportes históricos 
y data generada en el área de 
producción. 
Guía de análisis de 
documentos 
Observación 
Observar las diferentes etapas del 
proceso de producción y su 
funcionamiento, asimismo analizar 
los factores que influyen 
directamente. 
Ficha de observación 
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Somos una institución empresarial, cuya visión es ser una organización reconocida a nivel 
nacional e internacional, siendo el objetivo principal el ofrecer productos de calidad, con 
una tecnología avanzada, y sobre todo a precios razonables. 
Misión: 
Contribuir al desarrollo empresarial, para lograr esto, brindamos el mayor respaldo posible 
a los productos que ofrecemos, por ello, nos preocupamos en ofrecerles un servicio técnico 















Figura 2. Organigrama de la empresa Tigre Motor´s E.I.R.L 
Fuente: Tigre Motor´s E.I.R. L 
 
Productos que fabrican 
La empresa se dedica al ensamblaje y comercialización de mototaxis, motos lineales, 
fabricación de carrocerías, repuestos y accesorios. Destacándose en lo que es la 
fabricación de carrocerías para mototaxis, satisfaciendo las necesidades de los clientes y 







































• Barra estructural redonda ASTM 3610 
• Barra estructural redonda ASTM 3616 
• Pin de amortiguador 
• Platina de 1/4*1 1/2 
• Platina de 1/4*3  
• Platina de 1/8*1  
• Platina de 1/8*1 1/2 
• Platina de 1/8*1/2 
• Platina de 1/8*3/4 
• Platina de 3/16*1/2 
• Remaches de fe solido 






Figura 3. Carrocerías 
Fuente: Tigre Motor´s E.I.R.L 
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Proceso de producción de carrocerías: 
Recepción y Almacenamiento de materia prima: Se recepciona la materia prima para la 
fabricación de carrocerías que son los tubos, posteriormente son almacenados. 
Habilitado: Se realiza el habilitado de piezas que consiste en el corte y doblado de tubos. 
Para esto se emplea una sierra eléctrica, que corta según los diámetros establecidos para 
cada tubo, luego pasa al área de doblado en el que se hace uso de una maquina dobladora 
manual. 
Colocación de tubos y Soldado: Los tubos son colocados en la machina, para luego 
pasar al soldado de piezas (unión de piezas) en la que se emplea una máquina soldadora. 
Retiro de tubos: Los tubos son retirados de la machina y son transportados al área de 
rellenado. 
Rellenado de tubos: Se realiza el rellenado de piezas y se coloca los accesorios (platina, 
varilla de freno, mataperro). 
Pintado: Antes de pasar al pintado, se procede al lavado de la carrocería. El pintado se 
realiza con pintura en polvo, luego es llevado al horno. 
Termoconversión: Es llevado al horno, en donde empieza el proceso de Termoconversión 
a una temperatura 180°C y por un tiempo de 15 a 25 minutos. 
Enfriamiento: Este proceso consiste en retirar la carrocería del horno y dejarlo enfriar en 
un período de tiempo de 30 a 40 minutos. 
Almacenamiento de producto terminado: Las carrocerías ya terminadas pasar a 





   Figura 4. Cursograma analítico del proceso de producción de carrocerías 
   Elaboración: Propia 
  



































Recepción de materia prima

















Actividad: Producción de carrocerías
Método: Actual/Propuesto
Lugar: Tigre Motor´s E.I.R.L























DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
FÁBRICA: Tigre Motor´s E.I.R.L
ÁREA: Producción
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
Tubos y Platina
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo
2 Doblado de tubo
2 Colocación de tubos
Machina
3 Soldado
4 Retiro de tubos
5




























Figura 5. Diagrama de Operaciones de Proceso 
Elaboración: Propia 
El diagrama de operaciones mostrado, presenta las actividades que se realizan para la 
fabricación de carrocerías, existen 10 actividades en total, 2 actividades de operación 
combinada y 8 de operación. 
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DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
FÁBRICA: Tigre Motor´s E.I.R.L
ÁREA: Producción
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
Tubos y Platina
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo
2 Doblado de tubo
2 Colocación de tubos
Machina
3 Soldado
4 Retiro de tubos
5















1 Hacia área de rellenado
2 Almacén de carrocerías


































Según el diagrama de análisis del proceso, se tiene un total de 17 actividades, con 2 
operaciones combinadas, 8 operaciones, 2 actividades de almacenamiento, 4 actividades 
de transporte y 1 demora. 
A continuación, se mostrará el porcentaje de actividades productivas e improductivas.  




Las actividades productivas arrojan un 90.5% de productividad en sus operaciones. 




Después de aplicada la fórmula se obtuvo el 9.5 % de improductividad. 
Se realizaron visitas a la empresa Tigre Motor´s con el fin de identificar problemas que 





















ÁREA DE DOBLADO DE PIEZAS



























ÁREA DE DOBLADO DE PIEZAS




























Indicadores actuales de Producción 
Producción 
Tabla 7 
Producción de carrocerías 2019-2020 
 


























1 3 1 2 1 3 1 0 1 3 1 0
2 3 2 2 2 3 2 3 2 4 2 4
3 3 3 2 3 3 3 4 3 4 3 4
4 3 4 3 4 3 4 4 4 4 4 4
5 3 5 3 5 3 5 4 5 4 5 4
6 3 6 2 6 3 6 4 6 3 6 4
TOTAL 18 TOTAL 14 TOTAL 18 TOTAL 19 TOTAL 22 TOTAL 20
1 3 1 3 1 3 1 4 1 2 1 4
2 3 2 3 2 3 2 4 2 4 2 4
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4
4 3 4 3 4 3 4 3 4 3 4 4
5 3 5 3 5 4 5 4 5 4 5 4
6 3 6 2 6 4 6 3 6 4 6 4
TOTAL 18 TOTAL 17 TOTAL 20 TOTAL 21 TOTAL 20 TOTAL 24
1 3 1 2 1 3 1 4 1 3 1 3
2 2 2 2 2 4 2 4 2 4 2 4
3 2 3 2 3 4 3 4 3 0 3 4
4 3 4 2 4 4 4 4 4 4 4 4
5 3 5 2 5 4 5 4 5 4 5 4
6 3 6 2 6 3 6 4 6 3 6 3
TOTAL 16 TOTAL 12 TOTAL 22 TOTAL 24 TOTAL 18 TOTAL 22
1 3 1 2 1 3 1 3 1 3 1 3
2 3 2 2 2 4 2 4 2 4 2 4
3 3 3 2 3 4 3 3 3 4 3 4
4 0 4 2 4 4 4 4 4 4 4 4
5 0 5 2 5 4 5 4 5 4 5 4
6 2 6 2 6 3 6 3 6 3 6 3
TOTAL 11 TOTAL 12 TOTAL 22 TOTAL 21 TOTAL 22 TOTAL 22











Figura 9. Producción diaria de carrocerías en el mes de agosto 2019 
Elaboración: Propia 
 


















Figura 13. Producción diaria de carrocerías en el mes de diciembre 2019 
Elaboración: Propia 
 
Figura 14. Producción diaria de carrocerías en el mes de enero 2020 
Elaboración: Propia 
En la tabla se muestra la producción diaria, semanal y mensual de carrocerías, de los 
meses agosto, setiembre, octubre, noviembre, diciembre del 2019 y enero del respectivo 
año. Se puede observar que la producción del mes de octubre es superior a comparación 
del mes de agosto y setiembre, esto se debe a que la empresa ha establecido un contrato 




Tiempos en el proceso de producción 
El proceso de producción cuenta con 17 actividades. 
Tabla 8 
Resumen de las operaciones de la producción de carrocerías 
 
Elaboración: Propia 
Existe demora en las operaciones realizadas que son 336, esto eleva el tiempo total de 
producción. 
Eficacia 
A continuación, se muestra la producción del mes de octubre del año 2019. La empresa 
estableció contrato con una empresa de proporcionarles 30 carrocerías semanales. En la 
primera semana del mes de agosto, se observa que se llega a un total de 18 carrocerías, 
lo que indica que no se cumplió con el pedido de entrega, en la segunda se incrementó a 
20 carrocerías, a partir de la 3 semana existe una producción de 22 carrocerías semanales. 
Esto indica que hubo un aumento de producción, pero no lo óptimo, ya que, no se alcanzó 
la meta de producción. 
Tabla 9 








Semana 1 18 30 40% 
Semana 2 20 30 33.30% 
Semana 3 22 30 26.7% 
Semana 4 22 30 26.7% 
TOTAL 82 120   
Elaboración: Propia 
Fuente: Tigre Motor´s E.I.R.L 












Después, de aplicar la fórmula respectiva, se obtuvo una eficacia de 68.3%, lo cual 
representa una baja eficacia, en la meta de producción del mes de octubre.  





Productividad mano de obra 
Para la fabricación de carrocerías, la empresa cuenta con 5 trabajadores, que trabajan 9 





























30 30 30 30
CANTIDAD PRODUCIDA CANTIDAD REQUERIDA
Figura 15. Cantidad producida vs Cantidad requerida 
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Descripción de los procesos de producción 
Fabricaciones Metálicas FAMETAL S.A.C. 
La empresa Fabricaciones Metálicas FAMETAL S.A.C. con RUC: 2047992524, es una 
empresa reconocida en la región por la calidad de sus productos de metal, melamine y por 
proveer a diversas partes del Perú, sin embargo, ha tenido diversos cambios favorables 
desde su creación que fue en el año 2005. Está ubicada en Calle Coricancha Nro. 601 P.J. 
en el distrito de La Victoria, y es el resultado de un emprendimiento familiar que ha ido 
dando frutos del esfuerzo de su trabajo por años.  
Misión: 
Satisfacer las necesidades de nuestros clientes mediante la innovación y la calidad de los 
productos, con colaboradores comprometidos con su trabajo, esforzándonos cada día en 
beneficio de nuestras partes beneficiadas. 
Visión: 
Ser una empresa reconocida a nivel regional y nacional por producir y comercializar 
productos de calidad y contribuir al desarrollo de la región Lambayeque. 
El organigrama de la empresa consiste en el Gerente, administrador ambos familia, luego 
el contador que es una persona externa, y 4 áreas: área de compras, área de producción 












Figura 16. Organigrama de la empresa 




Productos que fabrican 
La empresa realiza fabricaciones de muebles de metal y melamine para el hogar y oficinas 
a diversas regiones del país, como escritorios, muebles de cómputo, estantes, mesas, 
armarios, repisas, roperos, camas, mesas comedores con 2, 4, 6 y 8 sillas, centro de 
entretenimiento, muebles de oficina, entre otros, por lo que procura satisfacer las 
necesidades de sus clientes; sin embargo, hay ciertas deficiencias que no permiten la 













• Tubos de metal de 5m 
• Pintura Epoxica para Pintado base de 1 kg 
• Pintado electrostático unid de 1 kg 
• Soldadura Bosas de 2 kg 
• Lijas para metal Lámina de 22,5 x 28 cm 
• Agua para Lavado 












Figura 17. Comedor de 4 sillas 




Proceso de producción sillas 
Recepción de materia prima: se reciben los tubos de metal utilizados para las sillas. 
Cortado: Se realiza el cortado de acuerdo al pedido del cliente, donde los tubos metálicos 
son colocados en una prensa y se fijan para efectuar el corte. 
Doblado: Consiste en darle forma a los tubos con dobladoras manuales de acuerdo a 
especificaciones del cliente. 
Lijado: Se realiza con el Meril, sirve para eliminar impurezas en la materia prima 
Soldado: Luego pasa al soldado, donde se trabaja con la soldadura MIG con el objetivo 
de unir las piezas metálicas. 
Lavado: Se realiza en una tina de lavado con ácido, agua y detergente para eliminar las 
impurezas que aún pueden quedar en la superficie y pueda pasar al siguiente proceso de 
pintado. 
Pintado: Se utiliza la pintura en polvo electrostático con el color de acuerdo con las 
especificaciones del cliente o del modelo requerido. 
Termo conversión: Se da en el horno a una temperatura 180°C y por un tiempo de 30 
minutos. 
Enfriamiento: Este proceso consiste en retirar las sillas del horno y dejarlo enfriar en un 
período de tiempo de 30 minutos. 
Medir base de respaldar y asiento: Se realiza el corte en madera de 8 líneas con los 
moldes del modelo requerido por el cliente. 
Corte de telas de respaldar y asiento: Se realiza con los moldes del modelo requerido 
por el cliente. 
Relleno: Consiste en rellenar el respaldar con espuma de 1 pulgada y asiento con algodón. 
Grapar telas: Unir las bases y telas de respaldar, así como, de los asientos por medio de 
grapas. Por último, se coloca plástico para cubrir la base del asiento. 
Ensamblar: Se une el asiento y el respaldar con la estructura metálica de la silla por medio 
de tornillos, y por último se colocan tapones a las patas de las sillas. 





Figura 18. Cursograma analítico del proceso de producción de sillas. 
Elaboración: Propia 
 

































Actividad: Producción de silla
Método: Actual/Propuesto
Lugar: FAMETAL S.A.C.
Operario (s): Ficha núm:
Distancia (m) 36.9



















 - Mano de obra
Total
Recepción de materia prima




Medir moldes de respaldar y asiento










Corte de tela de respaldar y asiento
Rellenado de algodón al asiento





DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
FÁBRICA: FAMETAL S.A.C
ÁREA: Producción de sillas
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo












































DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
FÁBRICA: Fametal S.A.C
ÁREA: Producción de sillas
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
Tubos
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo


















Cortado de base de 
asiento y respaldar
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Según el diagrama de análisis del proceso, se tiene un total de 19 actividades, con 1 
operaciones combinadas, 14 operaciones, 2 actividades de almacenamiento, 1 actividades 
de transporte y 1 demora. 
A continuación, se mostrará el porcentaje de actividades productivas e improductivas.  




Las actividades productivas arrojan un 76.5% de productividad en sus operaciones 




Después de aplicada la fórmula se obtuvo el 23.24 % de actividades improductivas.  
Se realizaron visitas a la empresa Fametal S.A.C. con el fin de identificar problemas que 



























Proceso de producción mesas: 
Recepción de materia prima: se reciben los tubos de metal utilizados para las mesas, de 
sección circular, ovalada, elíptica o rectangular. 
Cortado: Se realiza el cortado de la medida estándar de acuerdo a su tamaño y modelo. 
Doblado: Consiste en darle forma a los tubos con dobladoras manuales de acuerdo a 
especificaciones del cliente. 
Lijado: Se realiza con el Meril, sirve para eliminar impurezas de las mesas. 
Soldado: Luego pasa al soldado, donde se trabaja con la soldadura MIG con el objetivo 
de unir las piezas metálicas para formar la estructura de la mesa. 
Lavado: Se realiza en una tina de lavado con ácido, agua y detergente para eliminar las 
impurezas que aún pueden quedar en la superficie y pueda pasar al siguiente proceso de 
pintado. 
Pintado: Se utiliza la pintura en polvo electrostático con el color de acuerdo con las 
especificaciones del cliente o del modelo requerido. 
Termo conversión: Se da en el horno a una temperatura 180°C y por un tiempo de 30 
minutos. 
Enfriamiento: Este proceso consiste en retirar las sillas del horno y dejarlo enfriar en un 
período de tiempo de 30 minutos. 
Medir molde de tablero: Se realiza con los moldes del modelo requerido por el cliente. 
Corte de base de tablero de mesa: Se realiza el corte de base de material triplex para la 
mesa. 
Canteado: Se realiza de forma manual, se adhiere el tapacanto con pegamento, ya que 
es de forma ovalada. 
Enfriamiento: Luego del canteado manual, se deja enfriar un tiempo de 7 minutos. 
Ensamblar: Se une la base de la mesa con la estructura metálica, por medio de tornillos y 
por último se colocan tapones a las patas de la mesa. 
Almacenamiento de producto terminado: Las mesas como producto final se almacenan 










Diagrama Num: 02 Hoja: 2 de 2
Recepción de materia prima 20










Medir molde tablero (70*80) 30''
Corte de tablero de mesa 5




Almacenamiento PT 25'' 26.9















Actividad: Producción de mesa
Método: Actual/Propuesto
Lugar: FAMETAL S.A.C.
Operario (s): Ficha núm:
Distancia (m) 63.8






















DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
FÁBRICA: FAMETAL S.A.C
ÁREA: Producción de mesas
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo







































DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO
FÁBRICA: Fametal S.A.C
ÁREA: Producción de mesas
ELABORADO POR: Mestanza Vallejos Zarelly
                                  Patazca Huamán Diana
PÁGINA:
FECHA: 10-11-19
MÉTODO DE TRABAJO: Actual
Tubos
1 Recepción de mp
1 Corte de tubo
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Agua, detergente y ácido











Según el diagrama de análisis del proceso, se tiene un total de 17 actividades, con 1 
operaciones combinadas, 11 operaciones, 1 actividades de almacenamiento, 2 actividades 
de transporte y 2 demora. 
A continuación, se mostrará el porcentaje de actividades productivas e improductivas.  




Las actividades productivas arrojan un 72.69% de productividad en sus operaciones. 




Después de aplicada la fórmula se obtuvo el 26.98 % de actividades improductivas.  
Se realizaron visitas a la empresa Fametal S.A.C. con el fin de identificar problemas que 























Figura 26. Distribución de planta para producción de mesas 











Indicadores actuales de Producción 
Tabla 10 
Producción del mes de Agosto 2016- Enero 2017- FAMETAL S.A.C.
 
Elaboración: Propia 
Fuente: FAMETAL S.A.C 
 
 
Figura 28. Producción de comedores Firence de 4 sillas en 6 meses. 
Elaboración: Propia 
 
En la tabla se muestra la producción mensual de comedores de 4 sillas de los meses 
agosto, setiembre, octubre, noviembre, diciembre del 2016 y enero del 2017.  
Se puede observar una mayor producción de comedores en los meses de agosto a 
noviembre, ya que, se obtuvo un contrato para producirse 80 comedores mensuales, a 






























Tiempos en el proceso de producción de sillas: 
El proceso de producción cuenta con 19 actividades. 
Tabla 11 




Existe demora en las operaciones realizadas que son 81’ 50’’, esto eleva el tiempo total de 
producción. En las cuatro sillas necesarias para el comedor es un total de 244’ 30’’. 
 
Tiempos en el proceso de producción de mesas: 
El proceso de producción cuenta con 17 actividades. 
Tabla 12 
Resumen de las operaciones de la producción de mesas 
 
Elaboración: Propia 
Existe demora en las operaciones realizadas que son 83’ 30’’, esto eleva el tiempo total de 
producción. 










TOTAL 19 132' 40''










Se muestra la producción del mes de agosto 2016 hasta enero 2017, donde los pedidos 
son un promedio de 80 comedores con 4 sillas en sus diferentes modelos, sin embargo, en 
la agenda de pedidos que cuenta la empresa, tiene registrado que mensualmente se 
entrega en menor cantidad que la requerida en el mismo mes, por lo que se posterga para 
los siguientes meses.  
Tabla 13 
Producción del mes de Agosto 2016- Enero 2017- FAMETAL S.A.C.  
  
Elaboración: Propia 
Fuente: FAMETAL S.A.C. 
 
 
       Figura 29. Producción real vs producción estimada 







AGOSTO 78 80 2,50%
SETIEMBRE 65 80 18,75%
OCTUBRE 70 80 12,50%
NOVIEMBRE 68 80 15,00%
DICIEMBRE 39 50 22,00%
















Después, de aplicar la fórmula respectiva, se obtuvo una eficacia de 82%, lo cual 
representa una baja eficacia, en la meta de producción del mes de octubre.  




Productividad mano de obra 
Para la fabricación de comedores, la empresa cuenta con 7 trabajadores, que trabajan 8 

































A continuación, se muestra un cuadro comparativo de las empresas en estudio, en donde 
se puede apreciar las similitudes en sus características y problemas por tal motivo se 
decidió analizar estas dos empresas para la respectiva investigación. 
Tabla 14 
Comparación de empresas en el rubro Metalmecánica 
 
EMPRESA 1 EMPRESA 2 
RUC 2047992524 20557296388 
RAZON SOCIAL Fabricaciones Metálicas 
FAMETAL S.A.C. 
Tigre Motor´s E.I.R. L 
RUBRO Metalmecánica Metalmecánica 
TIPO EMPRESA MIPYME MIPYME 
ACTIVIDAD  
COMERCIAL 
Fabricación de productos a base 
de metal y muebles 
Fabricación de trimotos 
PRODUCTOS Muebles de melamine, mesas y 
sillas de metal 
Carrocerías 
DIRECCION Calle Coricancha Nro. 601 P.J. Av. Augusto b.Leguía 
DISTRITO La Victoria José Leonardo Ortiz 
CIUDAD Chiclayo Chiclayo 
REGION Lambayeque Lambayeque 
Elaboración: Propia 
 
Análisis de los problemas y evaluación de las causas que influyen en la 
productividad 
Se han analizado los problemas y evaluado las causas que originan una baja productividad 
de las empresas en estudio. 
Problema 01: Mano de obra no capacitada 
Causa: Falta de capacitación al personal 
No se brindan las capacitaciones adecuadas que debe tener el personal de las empresas 
sobre las funciones en sus áreas de trabajo y sobre habilidades o conocimientos que deben 
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adquirir, permitiendo una falta de eficiencia en la realización de sus actividades, 
perjudicando en el aumento de productividad. 
Problema 02: Incumplimiento con el pedido de entrega 
Causa: Producción deficiente 
En las empresas, se demuestra el porcentaje de incumplimiento dado durante 6 
meses.  (Ver Tabla 9 y Tabla 13). 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
Se obtuvo un contrato de proporcionar 30 carrocerías semanal, pero en la primera semana 
del mes de agosto, se observa que se llega a un total de 18 carrocerías, lo que indica que 
no se cumplió con el pedido de entrega, en la segunda se incrementó a 20 carrocerías, a 
partir de la 3 semana existe una producción de 22 carrocerías semanales. Esto indica que 
hubo un aumento de producción, pero no lo óptimo, ya que, no se alcanzó la meta de 
producción (Ver tabla 9).  
Fametal S.A.C.  
Durante la producción del mes de agosto 2016 hasta enero 2017, tuvo que fabricar un 
promedio mensual detallado anteriormente (Ver tabla comedores con 4 sillas en sus 
diferentes modelos, sin embargo, en la agenda de pedidos que cuenta la empresa, tiene 
registrado que mensualmente se entrega en menor cantidad que la requerida en el mismo 
mes, por lo que se posterga para los siguientes meses.  
Problema 03: Procesos no estandarizados 
Causa: Método de trabajo no definido 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
La empresa no cuenta con el Manual de Organización y Funciones establecido para cada 
actividad que se debe realizar, por ende, los trabajadores pierden tiempo y retrasan la 
producción, no llegando a cumplir con los pedidos de entrega (Ver tabla 9). 
Fametal S.A.C 
En el organigrama, se puede apreciar que se define la separación entre las áreas, sin 
embargo, los procesos de cada una no se encuentran estandarizados, donde los 
trabajadores encargados del área de compras y ventas puede asumirlo el gerente o el 
administrador en algunos casos y el encargado del área de almacén muchas veces se 
encuentra realizando otras labores dentro del área de producción. 
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Asimismo en el diagrama de flujo se evidencia que no hay una comunicación entre el 
proceso de compras y ventas, por lo que cuando un producto ya es requerido para el 
proceso de fabricación de un producto, no se sabe si en el almacén existe las materias 
primas disponibles, tampoco se sabe si es necesario realizar un lote de compra; además 
cuando se realiza un proceso de compras, se recepciona el lote de compra en el almacén 















Figura 30. Diagrama de flujo del proceso de compras y ventas de la empresa. 
Elaboración: Propia 
Problema 04: Falta de control en el proceso de producción 
Causa: La falta de un supervisor capacitado 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
La empresa cuenta con una persona encargada de organizar los pedidos, ver la compra 
de la materia prima, costos, entre otras. Sin embargo, la empresa no cuenta con un 
encargado que lleve el control del proceso de producción, ver minuciosamente a cada 
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trabajador y como realiza las operaciones. Esto se refleja en los tiempos que le lleva a cada 
trabajador realizar dichas operaciones y el incumplimiento de la meta diaria (Ver tabla 8). 
Fametal S.A.C 
La empresa no cuenta con personal calificado encargado de supervisar y establecer metas 
diarias de producción en cada una de las operaciones en el proceso de producción de las 
sillas y mesas para el comedor de 4 sillas. 
Problema 05: Incorrecta distribución de planta 
Causa: Estaciones de trabajo no están debidamente ubicadas 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
La empresa muestra una incorrecta distribución de planta, lo que ocasiona tiempo perdido 
en el proceso de fabricación de las carrocerías. Las estaciones de trabajo no tienen una 
debida secuencia de acuerdo al proceso de fabricación del producto (Ver figura 9).  
Fametal S.A.C 
En la empresa se pudo evidenciar mediante observación y en el análisis del diagrama de 
operaciones sobre el recorrido que se realiza para la fabricación de sillas y mesas del 
comedor, al utilizarse dos locales para el proceso de fabricación del comedor de 4 sillas, 
ubicados frente a frente en la intersección de las calles Orfebres y Coricancha en la Victoria. 
En la (Figura 22 y 27) se puede apreciar el traslado de la fabricación metálica de la base 
de la silla con 36,90 metros, hasta el tapizado que se encuentra en la otra planta. 
Causa: Estaciones de trabajo saturadas 
Tigre Motor´s E.I.R.L 
No existe un área de almacén de materia prima ni de producto terminado, esto impide el 
libre tránsito de los operarios, ya que la materia prima (tubos), en muchas ocasiones se 
encuentra tirada en medio del pasillo, por lo que se puede ocasionar un accidente (Ver 
figura 9). 
Fametal S.A.C 
En la planta donde se realiza el tapizado, no cuenta con un almacén de materias primas y 
productos terminados adecuados y delimitados, ya que normalmente están en cerca de los 
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Se ha realizado una evaluación y comparación de empresas del sector metal mecánico, 
mediante el diagnóstico de las líneas de producción de las mipymes. Las principales 
semejanzas se dan en el proceso de producción, en las operaciones de cortado, doblado, 
soldado, pintado, Termo conversión, y enfriado.  
Carlosama (2017) al igual que la presente investigación también utiliza herramientas en su 
investigación como el cronómetro para el cálculo del tiempo y diagramas de causa-efecto. 
Teniendo en cuenta a Guillen (2018) quien afirma que la toma de tiempos en cada proceso 
es importante, para observar e identificar dónde aplicar la mejora continua, asimismo 
García (2005) menciona que para la medición del trabajo se analiza y se evalúan las tareas, 
con el tiempo necesario que un trabajador requiere para el desempeño de su función.  
Se realizan los diagramas de análisis de procesos para las carrocerías y los comedores. 
Según García (2005), el proceso analítico de cada operación consiste en eliminar lo 
improductivo, con el objetivo de simplificar el trabajo, como combinar las operaciones, 
modificar la secuencia de operaciones y minimizar operaciones, para elegir el mejor 
método de ejecución, estandarizar equipos, materiales, métodos y herramientas. Con ello 
pudimos analizar los procesos en cuanto a tiempos, distancias y demoras que perjudican 
a ambas empresas en la entrega de sus productos finales. 
Según (Argudo, 2017) la eficacia son los resultados obtenidos deseados. García (2005), 
afirma que tiene como indicadores el grado de cumplimiento de los programas de 
producción o de ventas, demoras en los tiempos de entregas, entre otros. Debido a su 
importancia se ha evaluado la eficacia de ambas empresas, es decir, si se han cumplido 
con las metas de producción, a pesar de no utilizar adecuadamente los recursos; la 
empresa Tigre Motor's E.I.R.L cuenta con una eficacia de 68.3% y la empresa Fametal 
S.A.C. con 82%; ambas empresas tienen una meta mensual y semanal para la entrega de 
productos, significando esto una baja eficacia. A continuación, se va a detallar el análisis 
de los problemas y evaluación de las causas que afectan en la baja productividad de las 
empresas en estudio. 
En el análisis y aplicación de instrumentos: revisión documentaria y observación para 
obtener información, junto al diagrama de causa-efecto, se encontraron los siguientes 
problemas: la mano de obra no capacitada, teniendo como causa la falta de capacitación 
al personal; el incumplimiento con el pedido de entrega, teniendo como causa la producción 
deficiente, donde no se cumplieron con las entregas de producto terminado; procesos no 
estandarizados, esto tiene como causa los métodos de trabajo no definidos; falta de control 
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en el proceso de producción, donde la principal causa es la ausencia de un supervisor 
capacitado para el control de la operaciones; incorrecta distribución de planta, debido a 
que las estaciones de trabajo no están debidamente ubicadas y también se encuentran 
saturadas.  
Carlosama (2017) con las herramientas mencionadas anteriormente (cronómetro para el 
cálculo del tiempo y diagramas de causa-efecto), en su trabajo de investigación pudo 
eliminar el cuello botella que ocasionaba pérdidas en su empresa de investigación, 
asimismo redujo el stock de sus productos que eran mayores que sus ventas, por último 
aumentó la eficiencia de producción en un 30%. 
  
 
Conclusiones y Recomendaciones 
Conclusiones 
• Con el diagnóstico a las líneas de producción realizadas a ambas empresas, se 
determinó que la primera empresa cuenta con una eficacia de 68.3% y la segunda 
empresa con 82%, siendo la demora en, las operaciones realizadas por ambas 
empresas con 336’ y 410’ 50’’respectivamente. Esto se podría mejorar optimizando 
los recursos. 
 
• Con la aplicación del diagrama de Ishikawa se puedo determinar los problemas 
principales que afectan a la productividad de las empresas en estudio, tales como: 
mano de obra, método y medio ambiente, esto demuestra que empresas pequeñas, 
pertenecientes al sector metalmecánica, suelen presentar este tipo de problemas. 
 
• Se evaluaron las causas de los problemas encontrados en ambas empresas, 
originados en la línea de producción en las que se obtuvo las siguientes: la falta de 
capacitación al personal, producción deficiente, método de trabajo no definido, la 
falta de un supervisor capacitado, estaciones de trabajo no están debidamente 
ubicadas y estaciones de trabajo saturado. Esto evidencia que este tipo de causas 




• Las empresas deben estandarizar sus procesos y contar con un método de trabajo 
definido, para así, evitar que los trabajadores pierdan tiempo ocasionando un 
retraso en la producción; con el fin de aumentar la productividad. 
 
• Las empresas deben contratar profesionales, que cuenten con experiencia en 
rubros similares a este, con el fin de implementar la mejora continua en sus 
procesos de producción, en el que evalúen los indicadores de productividad 
contantemente, para así tomar decisiones en caso exista cuellos de botella. 
 
• Los resultados obtenidos en la presente investigación, se debe tomar como base 
para futuros estudios y trabajar en propuestas de mejoras en el proceso de 
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(ANEXO 2): CARTA DE CONSENTIMIENTO DE LA EMPRESA FAMETAL S.A.C. 
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